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Uppftnningens tekniska omrade 

Fdreliggande uppfinning hanfdr sig till en fordonsdorr innefattande en barande 
ddrram med sidokrockskydd, en ytterpanel och en innerkladsel fasta i ramen, 
varvid sidokrockskyddet ar placerat nara ytterpanelen Uppfinningen hanfdr sig 
ocksa till ett satt att tillverka en fordonsddrr. 

Uppfinningens tekniska bakgrund och kort beskrivning av kand teknik 

Moderna fordonsddrrar bestar vanligen av en barande djuppressad s.k. 
innerpanel som omfattar hela ddrrens tjocklek. En ytterpanel ar vikt kring 
innerpanelens kanter och fast med lim. Innerpanelen ar djuppressad och 
kan darfdr inte tillverkas i hdghallfast stal. En s.k. baltesbalk (waist rail) 
under fdnstret ar svetsad till innerpanelen och den kan vara placerad 
innanfdr eller utanfdr fonstret. En sidokrockskyddsbalk av ett stal med 
avsevart hdgre hallfasthet an innerpanelens stal ar ocksa svetsad till 
innerpanelen och belagen narmast ytterpanelen. En relativt plan kladsel ar 
fast pa innerpanelen. Ddrrens infe detaljer som fdnsterskenor och 
fonsterhissar ar belagna inuti den djupa innerpanelen, dovs pa utsidan av 
innerpanelens innersida. 

Uppfinningens syfte och kort beskrivning av uppfinningen 

Det ar ett andamal med uppfinningen att medge en latt och stark 
fordonsdorr som dessutom ar billig i tillverkning och medfdr enkel montering 
av ddrrens detaljer sasom fdnstergejdrar och fonsterhissar. Detta uppnas i 
princip med en fordonsddrr dar en baltesbalk ar tillverkad i ett stycke med 
den barande ddrramen. Fdrdelaktigt ar att ett sidokrockskydd ocksa ar 
tillverkat i ett stycke med ddrramen. Lampligen tillverkas ddrramen genom 
att man varmformar ett amne av stalplat till en barande ddrram med 
integrerad baltesbalk och sidokrockskyddsbalk och hardar den formade 
ddrramen medan den ligger kvar i formningsverktygen. Vid fardigstallandet 
av ddrren faster man sedan en ytterpanel pa den barande ddrramen sa att 
ramens sidokrockskyddsbalk kommer nara ytterpanelen. 
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Man pa detta satt kan uppna en mycket hog hallfasthet pa dorramen och man 
kan lata kladseln tacka den stdrre delen av fordonsdOrrens tjocklek i stallet for 
att den barande delen ska omfatta praktiskt taget hela dOrrens tjocklek. 
Darigenom kan dorrens detaljer sdsom fonstergejdrar och fSnsterhissar 
monteras pa ramen, men vara latt atkomliga mellan ramen och den latt 
borttagbara kladseln 

Uppfinningen definieras av patentkraven. 
Kort beskrivning av ritningama. 

Figurerna visar en fordonsdGrr, som ar ett exempel p& uppfinningen. 

• Figur 1 ar en sidovy av fordonsdOrrens barande ram sedd utifrfin. I 
ovriga figurer visas ovriga delar av ddrren med streckade linjer. 

• Figur 2 ar en sidovy sedd som anges av pilen 2 i figur 1. 

• Figur 3 ar en sidovy sedd som anges av pilen 3 i figur 1 . 

• Figur 4 ar en sektion tagen utmed linjen 4-4 i figur 1 . 

• Figur 5 ar en sektion tagen utmed linjen 5-5 i figur 1 . 

• Figur 6 motsvarar figur 4, men visar ett modifierat utfOrande. 

• Figur 7 motsvarar figur 4, men visar ytterligare ett modifierat 
utfdrande. 

Detaljbeskrivning av visat utforingsexempel 

Figur 1 visar en ram 10 till en hogerdorr till ett fordon och ramen ar sedd 
utifran. Ramen ar varmformad av en plan plat sa att den fatt en ringformig 
hattbalk med en kulle 12 och sidofiansar 17,18 som har varierande bredd. 
Hattbalkens tvarsektion framgar av figur 4. Den har sin kulle vand inat 
kupen. Hattbalken harfyra raka delar 13,14,15.16. 1 mitten av den 
ringformiga hattbalken bildas ett hal 20,21 och en forstarkningsbalk 22 
stracker sig mellan balkdelarna 13 och 15 och overbryggar h4let 20,21 . 
Denna forstarkningsbalk utg6r ett sidokrockskydd och den kan ha en 
tvarsnittssektion i form av en dubbelhatt med hattkullarna utat som visas, 
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men den kan ocksa ha ett annat tvarsnitt. I ett centralt parti 23 har varje 
hatt i dubbelhatten konstant bredd och i ett kort parti 24 pa var sida om det 
centrala partiet har de avsmalnande bredd och sedan har de i ett langre 
parti 25 konstant eller bara nSgot avsmalnande bredd. Aven hattbalken 13- 
16 kan ha annan tvarsnittsprofil och ha olika profil pa olika stailen och 
exempelvis vara en dubbelhatt pa vissa stailen. En fonsterbage 30 ar fast pa 
dorramen 10. 

Dorramen 10 tillverkas av ett amne av plat och amnet varms till 
austenitiseringstemperatur och fdrs varmt in i en varmformningspress och 
formas i ett slag till den Onskade formen pa en brakdel av en sekund. Det 
formade amnet far sedan ligga kvar mellan formningsverktygen och kylas 
dar till dess den hardat. Genom att det formade amnet, dvs dSrramen, far 
harda i fixtur pa detta satt kommer det inte att kunna sla sig under 
hardningen. 

Om man anvander ett borstal, dvs ett enkelt kol-manganstal som ar legerat 
med bor kan man na en dragbrottgrans pa 1300 N/mm eller mer, och hela 
dorramen inklusive forstarkningsbalken har samma styrka. Den visade 
dorramen har inte stOrre djup an hojden pa hattbalkens kulle och 
materialtjockleken kan exempelvis vara bara 1.0-1,5 mm om hela ramen har 
samma materialtjocklek.. 

Man kan alternativt tillverka ddrramen genom kallformning av hdghallfast 
stalplat, men da kan man inte anvanda stalplat med sa hoga 
dragbrottgranser som man nar vid den ovan beskrivna 
varmformningsmetoden dar man nar minst 1000 N/mm 2 . Man kan dock na 
atminstone 740 N/mm 2 eller kanske 900 N/mm 2 . 
I figurerna 2-5 visas med streckade linjer dorrens ytterpane! 31 och 
innerkiadsel 32. Ytterpanelen 31 ar vikt kring hattbalkens yttre sidoflans 17 
som visas och ar fast med lim. Ytterpanelen ligger helt nara ramen 10 och 
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ramens sidokrockskyddsbalk 22. Innerpanelen ar djup och alia dorrens inre 
detaljer ar placerade mellan ramen 10 och innerkladseln. I figur 2 antyds 
gangjarnen 33,34 och dorrstopp 35 som ar fastskruvade i ramens 10 framre 
balk 15. G5ngjarnen och dorrstoppen stracker sig ut genom hal i 
innerkiadselns framgavel och inte som i konventionella dorrar ut genom en 
ramgavel. Ramen 10 har inga ramgavlar. I figur 3 antyds laset 37 som Sr 
fastskruvat i ramens bakre balk 13. Alia dorrens barande detaljer ar fasta i 
ramen pa kupesidan av ramen och ar saledes latt tillgangliga nar 
innerkiadseln ar borttagen. Fasthalen i ramen 10 kan gflras i amnet ffire 
formningen eller laserskaras eller stansas i den fardiga och hardade ramen, 
men detaljerna kan ocksa svetsas fast i stailet for att skruvas fast. I figur 4 
visas inte fdnsterbagen 30, men i stailet visas fonstret 39, som ocksa ar 
placerat mellan ramen 10 och innerkladseln. 

Ramens 10 ovre balk 14 utgor s.k. baltesbalk, dvs balk under fflnstret, och 
den ar nu integrerad i ramen i stailet for att som i konventionella 
fordonsdorrar vara en separat pasvetsad balk. Manga konventionella 
fordonsdorrar har aven en separat undre forstarkningsbalk och en s£dan 
ersatts av ramens undre balk 16. 

Figur 6 visar ett alternate med lock 38 pS atminstone nagon del av 
hattbalken, vilket ger en extra Wrstarkning genom att balken far slutet 
tvarsnitt. Dessa lock ar ISmpligen punktsvetsade till hattbalkens sidofiansar 

17,18. 

Figur 7 visar en alternativt utffirande av ramen 10 dar den ovre balken 14, 
baltesbalken (the waist rail) i bojarna mot balkarna 13,15 har dragits in pa 
insidan av fonstret 39. Fordonets A-stoIpe och B-stoIpe ar ofta indragna i 
fCrhallande till dorrens utsida och den i figur 7 visade indragna baltesbalken 
kan atminstone till en del komma att vara Qverlappande mot dessa stolpar 
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sa att den vid krock framifran kan bli axiellt kiamd mellan A-stoIpe och B- 
stolpe och sSledes overfora kraft fran A-stolpen till B-stolpen. 
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Patentkrav 

1. Fordonsdflrr innefattande en barande d6rram (10) av s\M med baitesbalk 
(14) och sidokrockskyddsbalk (22), samt en ytterpanel (31) och en 
innerkiadsel (32) fasta i ramen, varvid sidokrockskyddet ar placerat ndra 
ytterpanelen, kannetecknad av att saval baltesbalken (14) som 
sidokrockskyddsbalken (22) Sr tillverkade i ett stycke med dorramen (10) 
och ddrramens stdl har en dragbrotthallfasthet av minst 740 N/mm 2 . 

2. FordonsdOrr enligt patentkrav 1 , kannetecknad av att ddrramens stdl har 
en strackgrSns pa minst 1000 N/mm 2 . 

3. FordonsdGrr enligt patentkrav 1 eller 2, kannetecknad av att dOrramen 
(10) har formen av en ringformig hattbalk (13-16) med varierande bredd pd 
sidofiansarna (17,18) och sidokrockskyddsbalken (22) Sverbryggar hSIet 
(20,21) som bildas mellan den ringformiga hattbalkens inre sidofiansar 
(18). 

4. Fordonsdorr enligt patentkrav 3; kannetecknad av att hattbalken (13-16) 
har sin kulle (12) vdnd inat kupen. 

5. Fordonsddrr enligt n£got av foregdende patentkrav, kannetecknad av att 
dOrramen (10) ar tillverkad av varmformad och hSrdad stdlplSt. 

6. Sdtt att tillverka en fordonsdorr, kiinnetecknat av att man varmformar ett 
amne av stalpl&t till en barande dorram med integrerad baitesbalk (14) och 
sidokrockskyddsbalk (22) och hardar den formade dorramen medan den 
ligger kvar i formningsverktygen och, vid fardigstailandet av dtirren, faster 
en ytterpanel (31) pd den barande ddrramen s& att ramens 
sidokrockskyddsbalk (22) kommer nara ytterpanelen (31). 

7. Satt enligt patentkrav 6, kannetecknat av att man formar ramen (10) som 
en ringformad hattbalk (13-16) med varierande bredd pa sidofiansarna 
(17,18) och formar sidokrockskyddsbalken (22) att ttverbrygga hSIet 
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(20.21) som bildas mellan den ringformiga hattbalkens inre sidoflansar 
(18). 

8. Satt enligt patentkrav 6 eller 7, kannetecknat av att man fOrst tillverkar 
dmnet genom att lasersvetsa ihop pldtar med olika godstjocklek. 

9. Satt enligt nSgot av patentkraven 6-8, kannetecknat av att man gor fasthal f6r 
gSngjarn och/eller l&s i amnet fdre formningen. 
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